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@ Manteitypnadellager und Verfahren zur Herstellung desselben 

(§) Verfahren zur Herstellung eines ManteJnadellagers mit 
einem MantelauBenring, dessen gegenuberiiegende Enden 
in der axialen Richtung davon radialwarts nach innen 
gebogen sind, zum Bilden von Ranschen; sowie eine 
Vielzahl von Nadelwaizen, angeordnet entiang einem inne- 
ren.umfangllchen Berelch des AuSenringes. Das Verfahren 
umfaSt die Schritte von a) Biegen eines Endes des Au&en- 
ringes radialwarts nach innen, zum Bilden eines Flanschab- 
schnittes an einem Ende des AuBenringes, zum Bilden des 
AuSendnges in der bestimmten Form; b) Anordnen geharte- 
ter/getemperter Nadelwaizen oder ungeharteter Nadelwai- 
zen in dem AuBenring; c) Biegen des anderen Endes des 
Au&enringes radialwarts nach innen, zum Bilden eines 
weiteren Flansches, um eine finale Form des Nadellagers zu 
bilden; d) Durcnfuhren einer Karbonitrierungsbehandlung 
' bezuglich des zusammengebauten Nadellagers; und nach- 
' folgend e) Durcnfuhren von Hartungs- und Temperbehand- 
1 iungen bezuglich des zusammengebauten Nadellagers. 
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Beschreibung 



Hintergrund der Erfindung : ' 

■ , 1. Umfeld der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Manteltyp- bzw. Mantelnadehvalzen- bzw. -roUenlager. Insbesondere betrifft die 
Erfindung em Mantelnadelwalzenlager, dessen Lebenserwartung bzw. verwendbafe Lebensdauer durSj! 

Sen^S^ 

2. Beschreibung desStandes der Technik 

i 1 *i w C > tiagrzmmartige schematische Querschnittsansicht, welche eine generelle Kbnfiguration eines 
Mantelnadehvalzenlagers zeigt In der Figur beziffert das Bezugszeichen 1 einen auBeren Ringmantel oder einen 
auBeren Ring des Mantel<ypes (auch einfach bezeichnet als auBerer Ring* wobei die entgegengesetzten l£de! 
SSSSlSfSS* K^ff^ I nach innen gebeugt bzw. gebogenlind zum Baden Jon 
Flanschen la, lb Am Innenabschmtt des auBeren Ringes ist eine Vielzahl von Nadelroflen bzw. NadelwaJzen 2 

^T a SL^^^^ tUn l deS ^."T 1 ^«>rdnet Des weiteren ist eine RucSaSedScn- 
tung £ ausgebildet in rohrfonniger bzw. tubusartiger Form, in dem AuBen- bzw. auBeren Ring 1 angeordnet Die 
ROddialteeinnchtung 3 weist erne Vielzahl von sich axialwarts erstreckenden Offniix^e^ bezQghchder um- 
fanghchen Richtuiig davon auf, und zwar aquidistant bzw. unter gleichem Abstand, zum Aumehmen der Vielzahl 
JJ^^adelwalzen in solch emer Weise, daB die Vielzahl von Nadehvalzen drehbar bezGglich der jeweuigen 

J^SLS m Fl V f1 Ze 'f ten 1 Nad elwalzen 2 mittels der Ruckhalteeinrichtung 3 gestutzt sind, ist ebenfalls 
genereB der Typ an Nadehvalzenlager bekannt, in welchem die Nadehvalzen 2 durch die Flansche an enteeeen- 
fegenQberhegenden Seiten des auBeren Ringes gestutzt werden, welche weiter nach innen 
gebogen bzw. gebeugt sind in der axialen Richtung des auBeren Ringes. 

.,„?^ k A^ni^^ ,ante ^ a ff 1W f :en " bzW - - roUe °! a ge r ermdghcht es, hohe Last zu stutzen bzw. zu tragen 
und hohe : Aufprallkraft . auszuhalten bzw. zu stutzen, diesbezuglich bewirkt mittels eines Linienkontaktes von 

chtn ve^endS ^ * V ° D Walzenla g er fflr em Getriebe und eine ABS-Pumpe unddergle? 

..^f^^J^^ 5 h u e ^ k ° mm « che Verfahren zur Herstellung des Mantelnadellagers unter Bezugnahme 
f,Hu5*: ^ a ? x eSC j^ , ,! ben - Zue ^ w,e es m F, «- 2A gezeigt ist, wird ein axiales Ende des auBeren Ringes 
Gedighch em Ende la) radiahvartsnach innen gebogen bzw. gebeugt, wahrend das andere Ende (emfachdas 
£ <b) !f ra 2? «f ha ? ten ™* m der "n**** Richtung, wonach Warmebehandlungen (Harten/Tempern/ 
Karbomtoeren oder Karbomeren) bewirkt werden an dem auBeren Ring in der Gesamtheit, zum Erreichen der 
^rX^^r 6 ^V FeSti ^ k ? it - Nachfolgend wird das andere Ende lb mittels mduktioreerwan^deraS 
bzS.tebe^ w^rfen'fc^* m G,uh2UStand daB das Ende in einem spateren Schrittjebogen 

Nachfolgend, in dem in Fig. 2B gezeigten Schritt, wird eine Unteranordnung in solch einer Weise gebfldet,daB 
R°- D ^ ade ^ e - n ? i° jeweffigen Offnungen 4 angeordnet sind, welche geMdet sind hfrum Jmdfc 
umfanghche Richtung der Ruckhalteeinrichtung bzw. Aufnahme 3. Nachfolgend wird die so gebildete Unteran- 
ordnung in dem auBeren Ring 1 angeordnet, bis das vordere bzw. fuhrende Ende der Aufnahme bzw. RQckhalte- 
emnchtung den Flanschabschnitt la des auBeren Ringes 1 erreicht Nachfolgend win! das andere Ende lb des 
auBeren Ringes 1 radialwarts nach innen gebogen bzw. gebeugt, urn die endgultige Form des Mantelnadehval- 
zenlagers zu erhalten, wie es in Fig. 2C gezeigt ist 

In den obigen Schritten werden vor dem Anordnungsschritt Standardwarmebehandlungen bezueuch der 
NadelroUen bzw. -walzen 2 durchgefuhrt, umfassend Hart- und Temper- bzw. Temperiers^hritte, so daB die 
Waken bereits die gewunschte :Sterke bzw. Fesdgkeit erreicht haben,wennsie an dem SuBerenRmg angeordnet 
m^f^ns ITmT^ J * NadelwaJzen 2 wird beispielhaft ein hochkohlenstoffhaltiger Chrlmlagerstahl 
°S- S^u - \ u der . Artm . *" hochkohlenstoffhaltigem, hochcromhaltigem StahJ verwende^ so daB 
schheBUch zuniclcgehaltenes Austerut geMdet ist an der Flache bzw. Oberflache der Walzen bei einer gewissen 
Tiefe, in solch emer Weise, daB sich das zuruckgehaltene Austenit nahe an der Flache bzw Oberflache der Walze 
kor^entnert, wobei das maximale AusmaB bzw. die maximale Menge an zuruckgehaltenem Austerut bei einem 
Volumenverhaltois ; von 15%i tm ubhchen Fall vorliegt Dementsprechend ist die Hichenharte bzw. -hartezahl 
der Nadelwalze 2 fur "Vickers"-Test in einem Bereich von 700- 750 (Hv). 

Andererseite wird fur das Material des ManteltypauBenringes 1 ein gehausehartbzw. -hartbarer Stahl fcarbu- 
n ? ng V V ^j?" SCM 4 » 5 » verwendet, und fur die Aufnahme bzw. ROckhalteeinrichtung 3 wird ein KaJtwalzstahL 
wie 2L B. SFCC, genereU verwendet und wird mittels Weich-Nitrierungsbehandlung zum Erweichen des Maters 

&1CS DC3TDCltCt. 

In dem so beschriebenen herkommlichen Verfahren werden jedoch samtUche Teile von dem ManteltypauBen- 
nng 1, den Nadehvalzen 2 und der Ruckhalteeinrichtung 3 einzeln Warmebearbeitungsbehandlung vor einem 
Anordnungs- bzw. Zusammenbauschritt unterworfen. Als ein Ergebnis ist die Anzahl an Schritten. erforderUch 
zum Anordnen bzw Zusammen bauen der Endstuf e bzw. des Endziistandes, hoher als wunschenswert, so daB ein 
Bedarf besteht, die Anzahl an Schritten bis zum Endprodukt durch Vereinfachen der Schritte zu reduzieren. 

Zusatzhch zu der Reduzierung der Gesamtanzahl an Schritten, erforderlich zum Herstellen des NadeUagers 
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mit ausreichender Starke bzw. Festigkeit, besteht ein weiterer Raum for Verbesserangeni Dies steht in Verbin- 
dung mit der ungleichmaBigen Harte an einem Ende und dem anderen Ende des auBeren Hinges, resultierend in 
der Zerstorung der Gleichfdrmigkeit in der Starke bzw. Festigkeit des Lagers. Dies wiederum erfordert eine 
arbeitsintensive bzw. umstandliche Berucksichtigung vor dem Anordnen des Nadellagers in z. B. einem Lagerge- 
hause, bezfiglich welche Seite des auBeren Ringeszuinnerst in dem Lagergehause angeordnet werden sollte, etd 
Des weiteren verlangert das oben bescbriebene Verfahren unndtigerweise die Warmebehandiung des auBeren 
Ringes, insbesondere kann dies nachteflig die Genauigkeh bzw. Prazision der Abmessung und Konfiguration des 
Lagers beeintrachtigen. Beispielhaft kdnnen die auBeren Durchmesser an einem Ende, an dem Mittelpunkt und 
an dem anderen Ende des auBeren Ringes nicht miteinander zusammenf alien bzw. koinzidieren; vielmehr 
kdnnen diese Werte sich an den jeweiligen Positionen verandern, wobei die Rundheit des auBeren Ringes an den ^ 
jeweiligen Positionen auBerhalb des akzeptablen Bereiches liegen kann, bedingt durch die nachteilige Wirkung, 
resulrierend aus der Warmebehandiung. 

Des weiteren hat das Nadellager, hergestellt gemaB dem herkommlichen Verfahren, den folgenden Nachtefl. 
Insbesondere wird, da das andere Ende lb des auBeren Ringes 1 in dem in Fig. 2C gezeigten Schritt gegluht bzw. 
ausgeglfiht wird, die Harte des auBeren Ringes I teilweise beeintrachtigt, wobei eine Dispersion bzw. Verteilung is 
der Harte fiber den auBeren Mantel bzw. die auBere Schale bzw. Hulle in der axialen Richtung leicht auftreten 
kann. Da ein Mantelnadellager dieses Types haufig in einer Umgebung verwendet wird, wo harte Fremdkorper 
auftreten kdnnen, kann somit das Nadellager, hergestellt mit dem herkommlichen Verfahren, ungenugend sein 
bezuglich des Starkepegels, d. h. die Lebensdauer bzw. das verwendbare Leben bzw. die Verwendungszeit von 
solch einem Nadellager, wenn in solch einer Umgebung verwendet, ist verkfirzt Angesidits dieser Situation ist 20 
es wunschenswert, die Lebenserwartung des Nadellagers dieses Typs zu erhdhen, wenn in solch einer Umge- 
bung verwendet 

Die Erfindung hat zur Aufgabe, die vorangegangenen NacAtefle zu fiberwinden und hat somit zum Gegen- 
stand das Bereitstellen eines Mantelnadellagers mh einer hoheren Starke bzw. Festigkeit als herkommliche, 
welches fiber eine langere Lebenserwartung verfugt, wenn in einer Umgebung verwendet, wo Fremdgegenstln- 25 
de bzw. Fremdkorper dazu neigen, in den Innenraum des Lagers zu treten und welches gleichzeitig die Rundheit 
(Kreisformigkeit) des auBeren Ringes auf einem gewunschten Pegel gewahrleistet. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein eher einfaches Verfahren zur Herstellung des oben beschriebe- 
nen Nadellagers anzugeben. 

30 

Zusammenf assung der Erfindung 

Die erste Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB das Mantelnadellager einen ManteltypauBen- 
ring mh radialwarts nach innen gebogenen bzw. gebeugten Flanschabschnitten an gegenuberliegenden bzw. 
entgegengesetzten Enden davon aufweist; sowie eine Vielzahl von Nadelrollen bzw. -walzen, angeordnet 35 
radialwarts innerhalb des auBeren Ringes, wobei jede Nadehvalze einen stickstoffreichen bzw. -angereicherten 
Lagenabschnitt an der Flache bzw. Oberflache bildet bzw. aufweist, Wobei die stickstoff angereicherte Lage ein 
enthaltenesbzw.zurfickgehaltenes Austenit von20 VoL-% oder mehr als 20 VoL-% enthalt 

Die zweite Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren zur Herstellung eines Manteltyp- bzw. 
Schalentyp- bzw. Hullen- bzw. Hulsentyp- bzw. Mantelnadellagers gelost, welches die Schritte umfaBt: 40 

a) Biegen bzw. Beugen von einem Ende des AuBen- bzw. auBeren Ringes radialwarts nach innen, zum Bilden 
eines Flanschabschnittes an einem Ende des auBeren Ringes, urn dem auBeren Ring eine speziflsche Form 
zuverleihen; 

b) Anordnen entweder von geharteten/getemperten bzw. temperierten Nadelwalzen bzw. -rollen oder 45 
ungeharteten Nadelwalzen in dem auBeren Ring; 

c) Biegen des anderen Endes des auBeren Ringes radialwarts nach innen, zum Bilden eines weiteren 
Flansches, urn die endgfiltige Form des Nadellagers zu erreichen; 

d) Durchfuhren einer Karbonitrierungsbehandlung bezuglich des angeordneten Nadellagers; und nachfol- 
gend ^ ^ ^ 

e) Durchfuhren von Hartungs- und Temperbehandlungen bezuglich des angeordneten bzw. zusammenge- 
bauten Nadellagers. 

Die obigen und weitere Aufgaben, Merkmale und Vortefle der Erfindung werden deutlicher beim Lesen der 
detaillierten Beschreibung und beim Betrachten der beigefugten Zeichnungen. 55 

Fig. 1 ist eine schematische Querschnittszeichnung, welche eine generelle Konfiguration eines Mantelnadella- 
gers zeigt 

*ig. 2A—2C sind schematische Darstellungen, welche die Schritte des herkdmmlichen Verfahrens zeigen zum 
Anordnen bzw. Zusammenbauen des Manteltyp- bzw. Mantelnadellagers. 

Fig. 3 ist ein Block- bzw. Schaltdiagramm, welches herkommliche Herstellungsschritte des Mantelnadellagers eo 
zeigt. 

Fig. 4 ist ein Block- bzw. Schaltdiagramm, welches Herstellungsschritte des erflndungsgemaBen Mantelnadel- 
lagers zeigt 

Zum Losen der obigen Aufgaben wurden verschiedene Untersuchungen angesichts unterschiedlicher Ge- 
sichtspunkte durch die Erfmder durchgefuhrt. Als ein Ergebnis werden die oben beschriebenen Verfahren, wenn 65 
angewendet zum Herstellen eines Mantelnadellagers, einen Warmebehandlungsschritt eliminieren, vorange- 
hend erforderlich fur jedes der Elemente des herkdmmlichen Nadellagers vor dem Anordnen in dem Manteltyp- 
bzw. MantelauBenring. Dies wiederum vereinfacht die Warmebehandlungsschritte, welche zum Herstellen des 
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NadeUagers insgesamt erforderlich sind. ZusatzUch zu dem Erreichen der vereinfaehteh W3™.k.i. m 
schntte, erforderUch fur das NadeUager insgesamt, wird mil dem e^mduSsen^ V^r^^ r 

DasVerfahrenzur HersteUung des Manteltyp- bzw. MantelnadeUagers wird nun -.S^SmSS^hn,^ 
auf dieobenemahntenFig. 1 uini2erlautert,undzwarmdenfolgendenAbsclmitter ^rBezugnahme 

Zuerst wird em Seitenende eines auBeren Ringes 1 radiarwarts nach innen Beboeen bzw eebeurt r., m mu 
ernes Flanxches la, wonach der auBere Ring mit dem Flansch la gebildet ^KSfff!^ Me ^ 
die in Rg. 2A gezeigte Konfiguration, ohne daB jegliche VnS^S^SS£S^S£S^£ 
wurde der auBere Ring 1 in der Form von Fig. 2A in keinster Weise warmebehandelt " 
r 1 ^-"" ""J eme VieIzahI ^ on Nadelwalzen bzw. -roUen 2, welche entweder warmebehandelt wurde, wie 
z.B. gehartet und getempert, oder nicht warmebehandelt wurde, in jewefligen 0ffnungen4 WdteHg Tl^ 
angeordnet, ausgebildet in einem Ruckhalter bzw. einer Ruckhalteeinrichtung bzw emerAufaahnie 3 Jnn^oh 
die Unteranordnung, gebildet aus der Rflckhalteeinrichtung 3 und den an^efo n Ti!!!r wonach 
Ruckhalteeinrichtung3 angeordneten NadelroUen bzw. -^S^^^^SS^SSJSSt 
von dem anderen Ende lb davon, zum Bilden der in Fig.ZB gezeigtenAnordnung. NaSeSSS 
Ende lb des Manteltyp- bzw. MantelauBenringes 1 radialwarts nach innen geblgen ^ gebeugVz^ BUdS 
ernes VerschluBnansches lb zum Beenden einer physikalischen Anordnung des NadeuIgfS Sz^S wie to 
Fig. 2C gezeigt Nach der Beendigung der TeOeanordnung des Nadellaeers wird die S ^JrZ^JT 
Warmebehandlungen unterworfen; befinnend mit einer kL^^^^^^J^^ 1 ^ 

20 ^grs^ quen ^ 

rr™}?j? dem ^r ig u n Ab . schni £ beschrieben, besteht eine grundsatzliche Idee der Erfindung darin, daB bei einer 
HersteUungss^ebzw.einemHersteUungszustan4 

Nadelwalzen 2 und die Ruckhalteeinrichtung 3 insgesamt im wesentlichen keinen Hart- und ^mperbeSun! 
25 gen unterhege^, wobei diese insgesamt ohne Warmebehandlungsschritte angeordnet brw'ruSmme^eb^ 
werden zum Bdden einer endgflltigen Konfiguration bzw. Ausgestaltung d« MantemadTua^TonS I die 
™^H^n° Zfx ^esamt sequentieUen Warmebehandlungen unterworfen werden; naSl^Snfe! 
rung, Harten und Tempem bzw. Tempenerenin der beschriebenen Reihenfolge. 

Die obigen Verfahren verwenden ein MantelnadeUager mit einer Ruckhalteeinrichtung 3 als ein Beisoiel zur 
^Sr» g ^ Herat^ungsverfahw jedoch ist die Erfindung ebenfalls anwendbaf a* jS MaKhJJ 
bzw. MantelnadeUager ohne erne Aufnahme bzw. Ruckhalteeinrichtung 3, in welcher wXen innprhllh^ 
auBenm Ringes yerbleiben. Die Nadelwalzen in diesem Typ von Lager sine I si^r anden >wX^P^o£n 
herum urn das Innere des auBeren Ringes gehalten mittels einer anderen Einrichtung alS AufaaSe W 
Ruckhalteemnchtung; die Halteeinrichtungen der NadelroUen bzw. -walzen bezuglich Td« ^iuBerenSe^ smd 
hienn nicht im Detail beschneben, es wird jedoch angenommen, daB diese dem Fachmann gXfigSlS 
profineren jene Typen von NadeUager ohne Ruckhalteeinrichtung sicherlich von der ErfmduS won^tedtoS 
die jTatsache ibesteht, daB me Ruckhalteeinrichtung bzw. die A 

rJZS? iS^ i^S *l voran 8«g«i«g enen HersteUungsschritte werden die TeUe des NadeUagers: ein Mantelau- 
Benrmg, NadelroUen bzw. -walzen (eine Ruckhalteeinrichtung in dem FaU des zuvor beschriebenen La^emS 
msgesamt bzw. gemeinsam der Warmebehandlung unterworfen, und zwar gleichzeitig, iim de^^eKe 

be^liT^f Sf"* f U - rr ? Cfae S' f*""? die voran fi^end durchgefuhrte jewei&e Wan^^nandluS 
bezuglich jedes Hementes in dem herkdmmUchen NadeUager vennieden wird, wodurch die WaimebehancU 
SfT^V^K^ v fQr 635 ^deUager insgesamt erforderUch sind " lg weSil^dt 

Gluh- bzw. Ausgluhbehandlung elimmiert, welche erforderUch war fur einen Abschnitt des auBeren Rma^ 
gemaB dem herkommhehen Lager beim Biegen bzw. Beugen des geharteten Endes lb des a^Seren RtogeSuS 
Bflden ernes VerschluBnansches, urn samthche angeordneten Elemente davon abzuhalten, herauwE'S 
war no^endig, da das zu b.egende bzw. zu beugende Ende nach dem Anordnen samdicher bSSS h deS 
ManteltypauBennng bere.te gehartet war durch Hartwarmebehandlung. Dementsprechend wSdSs VonS 
hen des Vermeidens ernes Gluh- bzw. Ausgluhschrittes bzw. des Abschnittes des aXren Rmg^m^SrweS 
ges Ergebnts hefern 'bezughch der Gleichformigkeit der Harte bzw. Festigkeit Qber dtajZZSZ 
Ergebms wjrd s.cherhch die Notwendigkeit eliminiert, die Eimmrrichtung des NadeUagers in jeweS Potiti Z 
ZZZl ?^ kS, - h i ,ge r n i da ^ d,e ^f rte b ™ Fc ^ekcit des NadeUagers wesentlich gleichf6rmig?r ht ^nd TnicS 
beemtrachngt wird auf der Grundlage einer Gerichtetheit des NadeUagers. 

Angesichts der Vereinfachung der HersteUungsschritte wird berucksichtigt, daB es vorteilhaft fur die Nadel- 
walzen ist mcht warmebehandelt zu werden, wenn an dem ManteltypauBenring angeordnet Jedoch von ekem 
anderen Gesichtspunkt ist das Durchfuhren einer Hartebehandlung an denNadehValzen vor Jem A^orSTen 
bzw. vor dem Zusammenbau mcht notwendigerweise nachteUig, wenn die positive Wirknng bertcksichtirt^rd 
ZU f at2l,C i e Sta i e b2W - Festigkeit bereitgesteUt ist, wenn die Anordnung em^KarbonSierSgS 
handluni ^unterworfen wud, trote des zusatzUchen Schrittes in der Warmebehandlung In der Tat 2P das 
SSSf t V ?" eIien I'" 68 & f Tittes S den HersteUungsschritten nach wie vor als Vereinfachung der IfersS 
ungsschntte insgesamt angesehen werden, verghchen mit den herkommUchen HersteUungsschritten defSe - 
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lagers. 

BEISPIEL 



^rS^K «^ / r^^r ^ ereri Detaa ™ter Bezugnahme auf das spezifische Beispiel beschrie- 
berL Jedoch soUten die fohjenden Be^piele die Erfindung nicht bezuglich des Umfanges beschranken. lomlt 
soUte verstanden werden, daB das Verandern von Auslegungsparametern, basierend auf den folg^nden ErS.™ 
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rungen, innerhalb des Umfanges der Erfindung zu verstehen ist. 

Manteltyp- bzw. Mantelnadellager werden hergestellt gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren und dem 
Verfahren gemaB dem Stand der Technik, und zwar wie folgt 

(A) ErfindungsgemlBes Verfahren 

ADe Elemente des Nadelkugellagers werden unter den folgenden Bedingungen gebildet bzw. hergestellt 

- [Nadelwalzen] 

Schneiden eines Drahtstabes (SUJ2-Stahl) — * Abrunden der Kantenabschnitte — ► Trocknen — * Harten und 
Tempern (* 1) — + Schleif en der auBeren Flache Super-Finish der auBeren Flache Abmessungsinspektion 
* 1 : Olquenschen bei 840° C fur 30 Minuten, nachf olgend Quenschen in Ol bei 180°C fur 90 Minuten. 

[Ruckhalteeinrichtung] 

Bandstahl (SPC) Bilden der Querschnktsforra — > Taschenstanzen — * Schneiden Biegen und SchweiBen 

[ManteltypauBenring] 

Bandstahl (SCM 41 5)-* Tiefziehen (Biegen bzw. Beugen von Iediglich einer Endseite) 
Die Nadelwalzen und die Ruckhalte- bzw. Aufnahmeeinrichtung werden in dem auBeren Ring angeordne t bzw. 
zusammengebaut, hergestellt gemaB dem obigen Verfahren, wonach das andere Ende des auBeren Ringes 
radiahvarts nach innen zu biegen bzw. zu beugen, ist zum Bilden einer finalen bzw. endgOltigen Form. Das so 
zusammengebaute bzw. angeordnete Lager wird der Karbonitrierungsbehandlung unterworfen (siehe weiter 
unten bezuglich der Behandlung im groBeren Detail), Hartungs- und Temper- bzw. Temperierbehandlungen in 
sequentieller Reihenfolge, zum Herstellen bzw. Erzeugen des erfindungsgemaBen Mantelnadellagers. 

(Bedingung der Karbonitrierungsbehandlung) 

Karbonitrierung des auBeren Ringes erfolgt in einer Atmosphare, in welcher 1—3 VoL-% an Ammoniak 
einem RX-Gas bei 840— 850° C fur 35 Minuten zugefuhrt wird, wonach ein schnelles Olquetschen bzw. -quen- 
schen des auBeren Ringes stattfindet 

(B) Herkommliches Verfahren 

Die Nadelwalzen und die ROckhalteeinrichtung werden in dem ManteltypauBenring angeordnet, hergestellt 
gemaB den folgenden Bedingungen. Nachfolgend wird das andere Ende des auBeren Ringes, welches in den 
GlQhzustand ubergefuhrt bzw. ausgegluht wurde, zum Vervollstandigen der Form des Nadellagers radiahvarts 
nach innen gebogen bzw. gebeugt 

[Nadelwalzen] 

Schneides eines Drahtstabes (SUJ2-Stahl) — * Abrunden der Kantenabschnitte — ► Trocknen Harten und 
Tempern (*2) ^ Schleif en der auBeren Flache Super-Finish der auBeren Flache — * Abmessungsinspektion 
*2: Olquenschen bei 840° C fur 30 Minuten, nachfolgend Tempern bzw. Temperieren bei 180° C fur 90 Minuten 

[Ruckhalteeinrichtung] 

Bandstahl (SPC) — * Bilden der Querschnittsform — ►Taschenstanzen—* Schneiden— *► Biegen und SchweiBen 

[AuBenring] 

Bandstahl (SCM 415)-* Druckziehen — * Karborisieren und Tempern — * Induktionsgluhen bzw. -ausgluhen— ► 
Finish-Bearbeitung 

Die Bedingungen fur die Warmebehandlung gemaB dem herkdmmlichen Verfahren sind wie folgt. 

(1) Ruckhalteeinrichtung: Weichnitrierbehandlung bei 570— 580° C fur 35 Minuten. 

(2) Nadelwalzen: Austenitieren bei 840° C fur 90 Minuten, nachfolgend Olquetschen bzw. -quenschen und 
nachfolgend Tempern bzw. Temperieren bei 180°C fur 90 Minuten. 

(3) ManteltypauBenring: Karborisieren bei 840-890° C fur 60 Minuten (in RX-Gas gefullter Atmosphare), 
nachfolgend Olquenschen, und nachfolgend Tempern bei 165°C fur 60 Minuten (eine Seite des Ringes ist 
mittels. Indiiktionserwarmung gegluht bzw. ausgegluht bzw. in den GlQhzustand ubergefuhrt). 

Die folgende Tabelle 1 zeigt Merkmale (bezuglich der Rundheit, der Lebensdauer Lio und anderer Parameter) 
der Nadellager, hergestellt gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren und dem herkdmmlichen Verfahren in 
vergleichender Weise. Es ist zu erwahnen, daB die Lagerarten (ein Offenendtyp), verwendet fur diesen Test als 
erfindungsgemaBes und als herkommliches, beide folgende Merkmale aufweisen: 15 mm Innendurchmesser; 
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^^S^SK£ d n ll^fg? DiC B — ^terie. fur die Rundheit und die Lebensdauer 

[Rundheitsmessung] 

Die auBere Flache des AuBenringes an dem Seitenkantenabschnitt, welcher radialwarts zuletzt nach ,W„ 
I-VT gf b ^gt.wurde, wird bezuglich der Rundheit gemessen. Imbesondere ^ eine^Se^ 
Oberflache des AuBennnges bei 127 mm in einer axialen Richmng von einem Ende des WnWs?weSes 

Se^lfvo7& 

^ergesteiit von laylor Hobson Ltd). Die gemessenen Daten werden gewandelt zu einem Verhaltnis cWl. 

[Lebensdaueno] 

Ein ErmOdungslebensdauertest wird durchgefuhrt bei einer Drehzahl von 5000 Umdrehuneen «m Min..t*> 
und^om^Se,T S ^ ™ 572 ™ » «2 lS^SSSKJSSS 
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Tabellei 





Gegenstand 


ErfindungsgemaBes Lager 


Herkommliches Lager zum 






» 




Vergleich 




Na- 


AusrnaS an zuruckge- 


Oberflache ^20% 


Oberflache: 11-13% 




del- 


haltenem Austenit 


(20-30%) 


tnnenseite: 11-13% 




wal- 


(Vol.%) 


Innenserte 13-17% 




ze 


i Nitrierte Lagendicke 


^ 0,1 mm 


keine 






Rachenharte (Hv) 


750-800 


700 - 800 


15 




Innenharte {Hv) 


750-800 . 


700-800 




Man- 


AusmaS an zuruckge- 


Oberflache"^ 25% 


Oberflache: 15 - 20% 


20 


tel- 


haltenem Austenit 


(25 - 35%) 




ty- 


{Vol.%) 








pau- 
Ben- 
ring 


Nitrierte Lagendicke 


^ 0,05 mm 


keine 


25 


riarce ass QrucKyeDiiae— 


/ OU Oww 


750 - aoo 




+c»n PlancrhahcrhnfttAC 

tCll rial IdUoCl II 11 Ltoo 

fHvl 
invj 






30 




Harte des gebogenen 


750 - 80O 


500-550 






Ranschabschnittes (Hv) 






35 


Ruck- 


Rachenharte (Hv) 


750 - 800 


350 - 550 




hal- 










teein- 
rich- 










Innenharte (Hv) 


1 50 - 1 70 


150- 170 


AO 


tung 










Rundheit des AuBenringes (Ver- 


1/2 


1 


45 




haitnis) 








Errnudungslebensdauer 


142 


70 






(Stunden) 






50 



Eine Beobachtung erfolgt aus den Ergebnissen in obiger Tabelle, daB das erfkidungsgemaBe Lager uber eine 
deutiich hohere Starke bzw. Festigkeit und langere Lebensdauer verfugt, verglichen mit den Lagern des 55 
herkommlichen Types. Zusatzlich kann mit dem Lager, herges tell t gemaB der Erfindung, die Anzahl an Schritten, 
erforderlicb zur Herstellung, geringer sein als bei Lagern des herkommlichen Types, da die Warmebehandlung 
fur jedes der Elemente ausgelassen werden kann, wodurch ein vereinfachtes Herstellungsverfahren bereitge- 
stelltist 

Obwohl die vorliegende Erfindung voflstandig beschrieben wurde beispielhaft und unter Bezugnahme auf die 60 
beigehlgten Zeichniingen, ist es zu verstehen, daB verschiedene Veranderungen und Modifikationen dem Fach- 
mann offensichtlich sind, ohne von dem Grundgedanken und Umfang der vorliegenden Erfindung abzuweichen. 
Dementsprechend sollte die Erfindung nicht als beschrankt auf die vorangegangene Beschreibung erachtet 
werden, sondern sollte vielmehr lediglich durch die folgenden Anspruche bestimmt sein. 

65 

Patentanspruche 

1 . Mantel typnadellager, umf assend: 
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einen AuBenring mit radialwarts nach innen gebogenen Flanschabschnitten an gegenQberliegenden Enden 
davon; 

eine Vielzahl von Nadelwalzen, angeordnet radialwarts innerhalb des AuBenringes, wobei iede Nadelwalze 
einen stickstoffreichen Lagen abschnitt auf der Oberflache bildet bzw. aufweist, wobei die stickstoffreiche 
Lage ein zuriickgehaltenes Austenit bzw. Restaustenit von 20 VoL-% oder von mehr als 20 VoL-% enthait 

2. ManteltypnadeUager gemaB Anspruch 1, bei welchem die Dicke der stickstoffreichen Lage 01 mm oder 
mehr als 0,1 mm betragt 

3. ManteltypnadeUager gemaB Anspruch 1 oder 2, bei welchem die Oberflachenharte der Nadelwalze 750 in 
Hv oder hdher als 750 in Hv ist 

4. ManteltypnadeUager nach eiriem der vorangegangenen Anspruche, bei welchem der AuBenring eine 
stickstoffreiche Lage auf einer umfanglichen Flache davon bildet, wobei die stickstoffreiche Lage ein 
zuriickgehaltenes Austenit bzw. Restaustenit von 25 VoL-% oder mehr als 25 VoL-% enthait 

5. ManteltypnadeUager nach einem der vorangegangenen Anspruche, bei welchem die Dicke der stickstoff- 
reichen Lage 0,05 mm oder mehr als 0,05 mm betragt 

6. ManteltypnadeUager nach einem der vorangegangenen Anspruche, bei welchem die Harte von einer 
Seitenkante und der anderen Seitenkante des AuBenringes im wesentlichen gleich ist 

7. ManteltypnadeUager nach einem der vorangegangenen Anspruche, des weiteren umfassend eine Ruck- 
halteeinnchtung, drehbar die Vielzahl von Nadelwalzen haltend, wobei eine stickstoffreiche Lage auf der 
gesamten Flache der Ruckhaiteeinrichtung ausgebildet ist, wobei die FlSchenharte davon 750 (Hv) oder 
mehr als 750 (Hv) betragt 

8. Verf ahren zur HersteUung eines MantelnadeUagers, umfassend die Schritte: 

(a) Biegen eines Endes des AuBenringes, radialwarts nach innen, zum Bilden eines Flanschabschnittes 
an einem Ende des AuBenringes, zum Bilden des AuBenringes in einer bestimmten Form; 

(b) Anordnen von entweder geharteten/getemperten Nadelwalzen oder ungeharteten Nadelwalzen in 
dem AuBenring; 

(c) Biegen des anderen Endes des AuBenringes radialwarts nach innen, zum Bilden eines weiteren 
Flansches, zum Bilden einer Hnalen Form des NadeUagers; 

(d) Durchfuhren einer Karbonitrierungsbehandlung bezuglich des zusammengebauten NadeUagers* 
und nachf olgend , . , 

(e) Durchfuhren von Hart- und Temperbehandlungen bezuglich des zusammengebauten NadeUagers. 

9. Verfahren zur HersteUung eines MantelnadeUagers nach Anspruch 8, bei welchem das MantelnadeUager 
des weiteren eine ungehartete Ruckhaiteeinrichtung verwendet, welch e in den AuBenring in obigem Schritt 
(b) angeordnet wird 
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